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1、安装文件 
本说明书用于泥浆密封 SLC的简化安装。见图 1。 

 

通过阅读本文件并按其操作，就可避免由于不正确安装导致密封过早失效

的可能，从而提高密封的性能。除此文件外，您还需查阅密封的装配图，

材质表，临界尺寸及所有的辅助管路联接。如果在安装过程中产生某些问

题，请不要强行操作。 

 

本文件由经培训过的，有丰富经验的的工程师编写。他们熟悉机械密封的

基本原理，可熟练地对密封进行安装，维护及服务。 

 

与设备相关的人员仔细阅读本文件是非常必要的。因为错误的安装，运行

及维护不但导致设备损坏，更将危及到人身安全。 

 

如在安装中出现其它意想不到的问题，请联系距您最近的 Flowserve销售

人员，服务人员或授权经销商。 

 

图 1 典型的 SLC集装密封 
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2、安装密封前的设备准备 
2.1在设备拆卸前请遵循安全规章。 

  ·关闭电机/驱动机和阀门。 

  ·穿戴指定的防护设备。 

  ·消除系统中的任何压力。 

  ·查阅材质安全数据单，了解危险材质的特性。 

  ·无论在现场或移到维修处，在做任何工作前，先排空设备。 

2.2拆卸并清洗设备，找到安装密封处。 

2.3当从一填料箱转变时，可能需要一些更换件，如起拔盖，垫片，高效叶

轮等。对于用机械密封，这些项将会被明确说明。 

 

3、设备检查 
3.1径向轴承或推力轴承应该处于新的状态，如果不是，请更换新的。 

3.2检查安装轴承处的支架有无不正常的磨损，如有请修复。 

3.3确保支架上所有的安装位置都清洁无毛刺。 

3.4确保轴承正确（对中，正直）、紧固的安装于泵支架上 

3.5清洁泵轴及轴套上的已变干的介质、锈及油污等。清除轴及轴套上（包

括键槽和螺纹）所有的毛刺、棱角。 

3.6更换旧的轴或轴套。为了保证 O形圈在安装密封时不受损坏，须在轴或

轴套前沿有一 0.06”（1.6mm）×30°的倒角。 

3.7设备轴的轴向窜量不应超过 0.015”TIR（FIM）。见图 2。增加垫片或调

整轴承端盖，可用来限制轴向间隙。 

 

图 2 .检查轴端跳动 
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3.8轴的径向跳动应小于 0.005TIR（FIM）。见图 3。将轴旋转 360°来观察

表针的移动范围。过大的移动表明轴已弯曲须更换。 

 

图 3 检查轴径向跳动 

 
 

3.9确保所有的密封腔孔，安装面，管线连接处是清洁的，无毛刺，无棱角，

以保证不损坏辅助密封件（O形圈，V形环，或垫片）。 

 

4、介质侧（叶轮侧）的安装 
下面讲述了集装密封在设备的介质侧或叶轮侧的安装过程。如果您的密封

被设计成在设备干燥侧或轴承侧安装的，请跳至第 5节。 

4.1将密封接装板固定于机壳或基座上。（仅用于手动紧固）。 

4.2通过表盘式刻度计或定心装置，来找到密封安装于轴上的合适位置。设

备的轴与密封接装板的中心度应在 0.010TIR（FIM）之内。见图 4密封

寿命与同心度有关，较差的同心度将缩短密封寿命。 

 

图 4 接装板与轴对中 

 

 
 

 

4.3对于提供了定心装置接装板安装，将定心装置放入接装板内，均匀的拧

紧螺钉，调整端盖位置，直至定心装置可以用手轻松取出。 
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4.4 表盘显示了密封接装板后端面的情况。此面与轴的垂直度应在

0.010”TIR（FIM）范围内。见图 5。如果此面超出这个公差范围，通过

机加工来修正它。并保证所有地方是清洁无污，无锈或油漆的。 

 

图 5 接装板与轴垂直度 

 

 

  
 

 

4.5用手在轴套及法兰 O形圈上涂少许润滑剂，并摸索拉伸它们，检查有无

划痕或切口。将 O形圈放入指定的沟槽内。这一过程将会防止在 O形圈

上涂抹过量的润滑剂（乙丙橡胶必须采用无石油基的润滑脂）。 

警告：在轴或轴套上禁用任何润滑剂，要保证轴或轴套的清洁、干燥。 

如果采用润滑剂会导致夹紧环夹紧力的变化。 

4.6将夹紧环一端朝向轴承方向，通过推法兰面，将集装密封装于轴或轴套

上。见图 6。 

警告：不得锤打或推拉旋转面或密封轴套。 

图 6介质侧安装 

 
4.7从调整盘后面将固定螺栓插入法兰内，均匀拧紧，将密封拉到正确位置。
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见图 7。 

图 7 通过螺栓将集装密封拉入调整盘 

 

 
 

4.8当密封法兰到位后，拆下固定螺钉，插入定位环。再均匀的拧紧螺栓，

直至法兰达到正确位置。见图 7。一些密封不需要定位环；请查图。 

 

4.9如果密封是直接安于轴上的，而不是安于泵轴套上的，那接着安装叶轮

隔套，叶轮，泵体。 

4.10调整叶轮。 

注意：放松轴承和传动带就足够调整之用。调整之后重新固定轴承和传动

带。 

4.11 安装两瓣式夹紧盘，将其置于密封轴套的沟槽和，这样能确保最大的

夹紧力。 

4.12按图 8中的指定扭矩值来拧紧两瓣式夹紧盘 SHCS（1－3组标准）或三

瓣式夹紧盘 SHCS（4－5 组标准），或凹端紧定螺钉（要采用无硬化处

理的轴或轴套）。 
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4.13 拆下止动板上的固定螺钉，用螺丝刀将止动板撬下，旋转朝外，再用

螺钉固定在法兰上。始终保持止动板和密封在一起。见图 9。 

 

图 9 运行前去掉/移开止动板 

 

 
 

注意：在没联电机联轴器（或驱动机皮带）时，手动盘车 1－2圈，检查轴

是否旋转自由。此时也是联接电线检查电机转向的一个好时候。如

果有硬磨擦，或后来要调整叶轮或轴承，请按 4.13，4.12，4.11一

步步返回。然后再重复 4.11，4.12和 4.13。电机联轴器（或驱动机

皮带）可重新联接。 

密封安装完成。跳至第 6节查看您的密封特点。 

 

5、干燥侧（轴承侧）的安装 
下面讲述了集装密封在设备的干燥侧或轴承侧的安装过程。这种密封用于

ANSI 泵或轴承后拉式的设备上。如果您的密封是被设计成在潮湿侧或叶轮

侧安装的，请参见第 4节。 

5.1用手在轴套及法兰 O形圈上涂少许润滑剂，并摸索拉伸它们，检查有无

划痕或切口。将 O形圈装入指定的沟槽内。这一过程将会防止在 O形圈

上涂抹过量的润滑剂（乙丙橡胶必须采用无石油基的润滑脂）。 

警告：在轴或轴套上禁用任何润滑剂，要保证轴或轴套的清洁、干燥。 

如果采用润滑剂会导致夹紧环夹紧力的变化。 

5.2将夹紧环一端朝向轴承方向，通过推法兰面，将集装密封装于轴或轴套 

  上。将法兰靠于轴承箱上。见图 10。 
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图 6大气侧安装 

 

 
 

警告：不得锤打或推拉旋转面或密封轴套。 

5.3将密封接装板固定于机壳或基座上。（仅用于手动紧固）。 

5.4通过表盘式刻度计或定心装置，来找到密封安装于轴上的合适位置。设

备的轴与密封接装板的中心度应在 0.010TIR（FIM）之内。见图 11 

   密封寿命与同心度有关，较差的同心度将缩短密封寿命。 

 

图 11 接装板与轴对中 

 

 
 

5.5对于提供了定心装置的接装板，将定心装置放入接装板内，均匀的拧紧

螺钉，调整端盖位置，直至定心装置可以用手轻松取出。 

5.6 表盘显示了密封接装板前端面的情况。此面与轴的垂直度应在

0.010”TIR（FIM）范围内。见图 12。 

 

如果此面超出这个公差范围，通过机加工来修正它。并保证所有地方是清

洁无污，无锈或油漆的。 
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图 12 接装板端面与轴垂直 

 

 
 

5.7如果密封是直接安于轴上的，而不是安于泵轴套上的，那接着安装叶轮

隔套，叶轮。 

5.8将密封法兰装入密封联接板的适当位置。螺栓穿过法兰孔拧入联接板的

前端面内。均匀拧紧，将密封拉到正确位置。见图 13。 

图 13用螺栓将密封与接装板连接 

 

 
5.9安装轴承组件于设备上。将叶轮做相应的调整。 

注意：放松轴承和传动带就足够调整之用。调整之后重新固定轴承和传动

带。 

5.10 安装两瓣式夹紧盘，将其置于密封轴套的沟槽和，这样能确保最大的

夹紧力。 

5.11按图 8中的指定扭矩值来拧紧两瓣式夹紧盘 SHCS（1－3组标准）或三

瓣式夹紧盘 SHCS（4－5 组标准），或凹端紧定螺钉（要采用无硬化处

理的轴或轴套）。 

 

5.12 拆下止动垫片上的固定螺钉，用螺丝刀将止动垫片撬下，旋转朝外，

再用螺钉固定在法兰上。始终保持止动垫片和密封在一起。见图 9。 

 

注意：在没联电机联轴器（或驱动机皮带）时，手动盘车 1－2圈，检查轴
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是否旋转自由。此时也是联接电线检查电机转向的一个好时候。如

果有硬磨擦，或后来要调整叶轮或轴承，请按 5.12，5.11，5.10一

步步返回。然后再重复 5.10，5.11和 5.12。电机联轴器（或驱动机

皮带）可重新联接。 

 

6、配有急冷接口和唇形密封的密封 
6.1将清洁、低压的水引入急冷进口。见图 14 

图 14对急冷接口的压盖正确方向 

 

 
 

6.2急冷出口接至排水沟。 

6.3在泵运行时，必须保证冷却水的始终流动。 

注意：在最大压力为 5psi（35kPa）下，调整流量为 0.25－0.50gpm（在压

力最大为 35kPa下，流量为 0.016－0.032L/sec）。 

 

7、常规操作程序 

SLC 是典型的用于无外冲洗的密封，它依靠于自身输送的介质来润滑密封

面。 

7.1设备的起动 

起动前设备内一定要注满液体。 

   ·打开出口阀，排空管路中可能存在的气体，当有恒定的液体流出时关

闭此阀。如果有少量的或无液体出现，请不要启动泵。这表明了管路

的某处被介质堵塞。 

   ·打开进口阀。 

   ·部分地打开出口阀，以保证在起动时不会发生水锤或汽蚀现象。 

   ·起动后，缓缓打开出口阀。在管线充满前，设备将会维持这样一个假

扬程。 

7.2常规操作 
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永远不要让设备干运转，因为这样必将导致密封过早失效。 

·设备不允许产生汽蚀，因为这样会降低密封寿命。 

·管路中不能产生水锤现象，因为这样会破坏密封件的稳定。 

·在设备运行时，密封腔压力不得低于 5psi，因为这样液体不能到达密

封面，密封面将无润滑。 

7.3设备的停车 

闲置时所有介质都会在管路或设备中凝固，因此必须清除出去。 

·停止设备。 

·关闭出口阀。 

·关闭进口阀。 

·打开出口冲洗阀。当有恒定的液体流出时再关闭此阀。 

如在安装中出现其它意想不到的问题，请联系距您最近的 Flowserve 销售

人员，服务人员或授权经销商。 

 

8、维修 

本产品为精密的密封装置。设计及尺寸偏差决定了密封的性能。在密封维

修中只能采用 Flowserve 提供的零件。这些零件可从大多数的 Flowserve

库存处得到。要订购更换零件，请提供零件代码号及 B/M 号。用户库存一

套备用密封将能节约维修时间。下面这些零件也可库存，以备急需。 

·密封面（动环及静环）。 

·橡胶 O形圈。 

·锥形弹簧。 

当密封在用户处不能进行维修时，请清洗密封组件并返回至 Flowserve，并

标明是维修还是更换。必须附上清洗的签名证明。与密封接触的任何介质，

都必须提供材质安全数据单（MSDS）。我们首先对密封组件进行检查，如果

可修，密封将被维修，重组装，测试，并达到原始状态。 
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